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法 ， 因 此 ， 强烈推荐采用 摆线式有意■洽 ：

＝；：＝＝ｒｅ ｃｅｐｔｉｏｎ＠ｍａｉｌ ． ｓｃｈ－ａｓ ｉａ ． ｃｏｍ
Ｂｒ ｉ ｌ ｌ ｉａｎ ｔ Ｇ ｒｏ ｕｐ 

Ｉ ｎ ｔ ｅ ｒｎａ ｔ ｉｏｎａ ｌ ＬＴＤ
（
Ｓ ｈａｎｇｈａ ｉ

）

此加工方式而特别制作 。 该恍刀ｆｔ ？  （ ±ＫＩ ） 聊贸ｆｔ有脱

－Ｈｆｃｎ人丁雄 細 士仁 Ａ ／ ｔ Ｊ ＊Ｔ Ｉ 屯 ｜ ｜  ＴＴ Ｉ厶匕 ２Ｆ ＮＯ ． ｌ Ｂｕ ｉ ｌ ｄ ｉｎｇ ， 
Ｎ ｏ＾５９ Ｈ ｏｎ ｇｚ ｈｏ ｎｇ 

Ｒｄ
，

Ｓｈ ａｎｇｈａ ｉ
，

Ｃ ｈｉｎ ａ  ２ ０ １ １ ０３

带 ７ 个不箱、旋 角 的切＿ ， 目ｇ财 ： 丨細 ，删 丨路綱 咖 ： 腿０３

实现高的金属去除率 。 Ｔｅ ｌ ： ０２ １ ５４２２ ３ １Ｍ Ｆ？ ：＞８６ ２ １ ５２４０ ０２ １ ０

Ｈ ｔ ｔｐ ： ／Ａｖｗｗ ． ｓｃ ｈｂ ｒｉＵ ｉ ａｎ ｔ ． ｏｏｍ

当对整体叶盘进行精铣加工

时 ， 高的被加工表面光洁度及可

预测 的长刀具寿命至关重要 。 立

铣刀往往 以大悬伸的方式进行精
▲反馈服务编码Ｍ ３ ２２３

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ ＭＫＳ圍 ／ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ５
－

１ ５
．

ＭＭ 现代制造５ ７


